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生物基 PE Bio-PE1260
材料特点 Features 材料应用 Applications

 生物基含量 60%

 综合性能优良

 注塑成型

 玩具、容器外壳

典型加工条件 Prosess Condition

干燥条件 Drying Condition

干燥温度 Drying temperature 60-80℃

干燥时间 Drying time 2h-4h

注塑成型工艺 Injection Molding Process

性能
Properties

检测标准
Test Method

测试条件
Test Condition

单位
Unit

标准限值
Test Results

物理性能 Physicai

密度 'HQVLW\ ISO 1183 ��ႏ J�FP� ����

灰分 $VK GB/T 9345 ���ႏ，�K � 0

熔体流动速率
0HOW )ORZ 5DWH ISO 1133 ���ႏ�����NJ J���PLQ 3-12

机械性能 Mechanical

拉伸强度
7HQVLOH 6WUHQJWK ISO 527-2 ��PP�PLQ 03D ��

断裂应变
7HQVLOH 6WUDLQ # EUHDN

ISO 527-2 ��PP�PLQ � ���

弯曲强度 )OH[XUDO6WUHQJWK ISO 178 �PP�PLQ 03D ��

弯曲模量
)OH[XUDO 0RGXOXV ISO 178 �PP�PLQ 03D ���

悬臂梁缺口冲击强度
1RWFKHG &KDUS\ ,PSDFW 6WUHQJWK

ISO 180 ��ႏ .-�P� �

热性能 Thermal

热变形温度
+HDW GHIOHFWLRQ WHPSHUDWXUH ISO 75 ����03D ℃ �
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注塑温度

Injection temperature

后段 Rear 170-220℃

中段 Center 170-220℃

前段 Front 170-220℃

注塑上限温度 Maximum injection temperature 250℃

模具温度 Mold temperature 20-60℃

声明：以上注塑工艺应根据制品形状、模具设计以及注塑机规格等条件的不同而不同，应根据具体实际

情况进行调整。

1RWH� 7KH DERYH LQMHFWLRQ GHWDLOV VKRXOG EH EDVHG RQ WKH VKDSH RI SUXGXFWV� PROG GHVLJQ DQG LQMHFWLRQ

PROGLQJ PDFKLQH VSHFLILFDWLRQV DQG RWKHU FRQGLWLRQV YDU\�WKH VSHFLILF VKDOO EH DGMXVWHG�


